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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum auto- 
matischen Herstellen von Miinzen od. dgl. Bei einem 
bekannten Verfahren dieser Art konnen nur einseitige 
Pragungen des Ausgangsstoffes vorgenommen werden, 
bei welchen das gepragte Material durch die Erhebun- 5 
gen der einen Prageflache in mit diesen Erhebungen 
korrespondierende Vertiefungen der anderen Prage- 
flache eingeprefit wird. Die Vornahme von zweiseiti- 
gen Pragungen, wie dies beispielsweise bei Miinzen, 
Medaillen od. dgl. erforderlich ist, ist mit dem be- 10 
kannten Verfahren nicht moglich, da hierbei infolge 
der beidseitigen Pragung eine Verdrangung des ge- 
pragten Materials in Langsrichtung des bandformigen 
Ausgangsstoffes erfolgen und damit eine Veranderung 
der Teilung des Bandes eintreten wiirde. Ein Aus- 15 
schneiden der Miinzen oder Medaillen mit gewiinsch- 
ter Genauigkeit ist dann nicht moglich. 

Man ist daher bei der Herstellung von Miinzen, 
Medaillen od. dgl. mit beidseitiger Pragung bisher 
vieifach so vorgegangen, dafi man aus dem bandformi- ao 
gen Ausgangsstoff zunachst Schrotlinge ausgestanzt 
und diese anschlieBend zwischen zwei Pragestempeln 
gepragt hat. Dieses Verfahren ist umstandlich und 
teuer, insbesondere deshalb, weil fiir die einzelnen 
zusammenhanglosen Schrotlinge eine gesonderte Zu*- 25 
fiihreinrichtung zu den Pragestempeln erforderlich ist 
und diese wahrend der Pragung durch geeignete Mittel 
an ihrem Rand umfafit werden miissen, um ein Aus- 
weichen des Materials radial nach auflen zu ver- 
hindern. 

Aufgabe der Erfindung ist daher, diese Nachteile 
der bisher bekannten Verfahren zur Herstellung von 
Miinzen od. dgl. auszuschalten und eine vollauto- 
matische Fertigung zu ermoglichen, bei der die Tei- 
lung des bandformigen Ausgangsstoffes nicht ver- 35 
andert wird. Dies wird erfindungsgemafl durch Pragen 
und nachfolgendes Ausschneiden aus einem band- 
formigen Ausgangsstoff in einem Folgewerkzeug er- 
reicht, und das'Neue besteht darin, dafl der band- 
formige Ausgangsstoff vor dem Pragen zwischen den 40 
zu pragenden Flachen, bis auf Verbindungsstege an 
den Langsrandern des Bandes, ausgeschnitten wird. 
Infolge eines solchen teilweisen Freischnitts der zu 
pragenden Flachen kann das gepragte Material trotz 
des erhalten bleibenden Werkstoffzusammenhangs in 45 
der Teilungsrichtung des bandformigen Ausgangs- 
stoffes ausweichen. Die Teilung des Bandmaterials 
bleibt dadurch fiir die weitere Verarbeitung, wie das 
Lochen und Ausschneiden der Miinzen, in einem 
Folgewerkzeug erhalten. 50 

Um bei der Pragung auch noch das Ausweichen des 
Materials in der Bandebene zu vermindern, wird 
zweckmaflig, dem eigentlichen Pragen unmittelbar 
vorangehend, in das Band um die zu pragende 
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Flache herum in geringem Abstand eine Nut ein- 
gep refit. 

Die Erfindung wird an dem Beispiel eines zur 
Durchfuhrung des Verfahrens dienenden Folgewerk- 
zeuges erlautert. Die schematische Zeichnung zeigt in 
Fig. 1 das Werkzeug im Langsschnitt, 
Fig. 2 eine Draufsicht auf das Werkzeug nach Ab- 
nahme der Oberhalfte und 

Fig. 3 einen Querschnitt durch die beiden Prage- 
stempel in grofierem Maflstab. 

Ein bandformiger Ausgangsstoff 1 ist in einer dem 
Bandquerschnitt entsprechenden Ausnehmung 2 der 
Unterhalfte 3 eines Pragefolgewerkzeuges gefuhrt. In 
dem Oberteil 4 des Werkzeuges ist ein Schoeidwerk- 
zeug 5 angeordnet, dafl beim Afbeitshub der Vorrich- 
tung einen Ausschnitt 8 aus dem Band 1 ausgestanzt 
und in eine entsprechende Ausnehmung 6 des Unter- 
teils 3 eintritt. Die Ausnehmung 6 geht in einer Aus- 
stofloffnung7 fur den ausgestanzten Streifen tiber. Die 
Ausschnitte 8 dienen dazu, den dem Pragevorgang 
unterworfenen Bandabschnitt teilweise freizuschnei- 
den, so dafi dort beim Pragen keine schadliche 
Materialstauchung eintreten kann. Die Pragung er- 
folgt zwischen einem in das Unterteil3 des Werk- 
zeuges fest eingesetzten Unterstempel 9 und einen auf 
und ab bewegbaren Oberstempel 10. Beide Stempel 
tragen in iiblicher Weise die fur die Pragung erforder- 
lichen Gravuren. Die gravierten Prageflachen 11 und 
12 sind von je einer Ringnut 13 und 14 umgeben, 
deren Auflenrander in je einen uber die Prageflache 
vorragenden Ringsteg 15 bzw. 16 ubergehen. Dadurch 
ist ein sicheres Festhalten des dem Pragevorgang 
unterworfenen Teiles wahrend der Pragung gewahr- 
leistet. 

Den Pragestempeln 9, 10 ist ein Ausschnittstempel 
17 im Oberteil 4 des Werkzeuges nachgeordnet, dem 
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eine Ausnehmungl8 mit Ausstoijc|fctfiig 19 ira Unter- 
teil 3 entspricht. -.^p- 

PATENTANSPHOCHE: 

\ X: Verfahffn ziim automaHschen Herstellen von" t'- 
Munzen- od; dgh : durch-P'rageiv-und-rachfolgende3- 
? , Ausscbneiden^aus bandformigem Ausgangsstoff in 
~ einem ' FblgewerRzeug, dadurch gekennzeichnet, 
^:=i :daB\dec-bandformig^Ausg?mg3Stoff vor dem Pra- 
gen zwischen den^zu p.rag^nden. Flachen, bis auf 10 



.VerbiiKfrngsste^ui den Langsrandern des Ban- 
des, ausgeschnitl^wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem eigentlichen Pragen voran- 
geherid,; urn die zu pragende Flache herum in ge- 
--ringem'Abstand eine Nut eingepreflt wird. 

In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Paten tschrif ten Nr. 156 135, 695 189; 
franzosische Patentschrift Nr. 447 324. 
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